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(57) Die Vorrichtung zum Ausstanzen von in einer fortlaufen- 
den Folienbahn bzw. Formteilbahn mittefs eines Formwerk- 
zeuges geformter einzelner Formteile aus der Formteilbahn 
umfaSt ein Oberwerkzeug (4) mit einem Stanzmesser (7) 
sowie ein Unterwerkzeug (5) mit einer Stanzgegenplatte 
(13), in welcher an mindestens einer Stelle der Stanziinie 
eine Ausnehmung (15) zur Bildung eines Verbindungssteges 
zwischen dem Formteii (1) und der Formteilbahn (2) vorge- 
sehen ist. Das Stanzmesser (7) ist frei von Kerben. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
Ausstanzen von in einer fortlaufenden Folienbahn mit- 
tels eines Formwerkzeuges geformter einzelner Form- 
teile aus der Formteilbahn, mit einem der Form des 
auszustanzenden Formteiies angepaBten Stanzmesser 
und einer Stanzgegenplatte, auf der die Formteilbahn 
beim Stanzvorgang aufruht, wobei das Stanzmesser und 
die Stanzgegenplatte gegeneinander bewegbar sind. 

Bei der Herstellung von aus thermoplastischem Ma- 
terial bestehenden Formteilen, z. B. Bechern, Schalen 
und dgl. wird eine fortlaufende Folienbahn mittels eines 
Formwerkzeuges verformt, die hierbei hergestellten 
Formteile anschlieQend in einer Stanzstation bis auf 
mindestens einen dunnen Verbindungssteg ausgestanzt, 
worauf dann die Einzelteile aus dieser Formteilbahn 
herausgedriickt und gestapelt werden. 

Zur Bildung dieses verhaltnismaBig schwachen Ver- 
bindungssteges, der das Formteil in der Formteilbahn 
bis zum Stapelvorgang halten soil, ist es bisher bekannt 
an mindestens einer Steile des Stanzmessers, das aus 
einem Bandstahl besteht und welches der auBeren Form 
des auszustanzenden Formteiies angepaBt ist, eine Ker- 
be einzubringen, so daB im Zusammenwirken mit der 
Stanzgegenplatte eine Verbindung zwischen dem 
Formteil und der Formteilbahn im Bereich dieser Kerbe 
verbleibt. Beim Austrennen der einzelnen Formteile aus 
der Formteilbahn verbleiben am fertigen Formteil an 
dessen AuBenrand entsprechend der Anzahl der im 
Messer vorgesehenen Kerben als Folge des Abtrennens 
der Verbindungsstege kleine Vorspriinge, die in den 
meisten Fallen scharfkantig sind und bei der Handha- 
bung des Formteiies, beispielsweise eines Margarinebe- 
chers, zu Verletzungen des Benutzers fuhren konnen, 
weil diese Ansatze sich in der Ebene des Randes des 
Formteiies befinden und von diesem nach auBen abste- 
hen. AuBerdem beeintrachtigen solche Ansatze das Zu- 
sammenwirken mit anderen Formteilen, beispielsweise, 
wenn ein Margarinebecher mit einem uberzustulpenden 
Deckel versehen ist Hierdurch kann der dichte Ab- 
schluB des Bechers unterbrochen sein. 

Aufgabe der Erfindung ist es eine Vorrichtung der 
eingangs erlauterten Art so auszugestalten, daB der 
nach dem Austrennen des Formteiies aus der Formteil 
bahn verbleibende Ansatz bei der ublichen Handha 
bung des hergestellten Formteiies keinen storenden 
EinfluB mehr besitzt. 

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 angege- 
benen Merkmale gelost. 

Durch die Ausbildung einer Ausnehmung in der 
Stanzgegenplatte, wird beim Stanzvorgang das Materi- 
al der Formteilbahn durch die Messerschneide in die 
Ausnehmung hineingedriickt, so daB an dieser Steile das 
Material der Formteilbahn je nach Tiefe der Ausneh- 
mung nur teilweise oder iiberhaupt nicht angeschnitten 
wird. Der nach dem Austrennen des Formteiies aus der 
Formteilbahn verbleibende Ansatz befindet sich nun an 
der Unterseite des Randes des Formteiies, wodurch ein 
glatter AuBenrand des Formteiies entsteht, weil der 
noch verbleibende Ansatz beim Stanzvorgang nach un- 
ten in die Ausnehmung gedriickt wird. Verletzungen 
oder storende Einflusse beim dichtenden AbschluB mit- 
tels eines Deckels konnen nun nicht mehr auftreten. 

Besonders kleine Ansatze verbleiben, wenn in weite- 
rer Ausgestaltung der Erfindung die Ausnehmung zum 
groBeren Teil auBerhalb der von der Stanzlinie urn- 
grenzten Flache liegt. 



Vorteilhafterweise kann die Ausnehmung in Drauf- 
sicht dreieckig ausgebildet sein, wobei sich insbesonde- 
re dann ein geringer Ansatz ergibt, wenn die in Drauf- 
sicht dreieckige Ausnehmung mit ihrer Spitze innerhalb 

5 des durch die Stanzlinie begrenzten Bereiches liegt. 

Die Tiefe der Ausnehmung kann ein MaB aufweisen, 
welches zwischen einem Bruchteil der vollen Material- 
dicke und der vollen Materialdicke der Formteilbahn 
liegt. Wenn die Ausnehmung eine Tiefe aufweist, die 

io geringer ist als dies der Dicke der Formteilbahn ent- 
spricht, so wird die Formteilbahn in diesem Bereich zum 
Teil angeschnitten, so daB eine Sollbruchstelle beim 
Austrennen der Formteile aus der Formteilbahn in der 
Stapelstation vorgegeben ist. Hierdurch werden unkon- 

15 trollierte Abrisse vermieden. 

AuBer den Vorteilen, die sich unmittelbar an dem 
hergestellten Formteil erkennen lassen, ergeben sich 
noch weitere Vorteile, die mit der Vorrichtung zusam- 
menhangen. Ein erheblicher Nachteil bestand bei den 

20 bisherigen Vorrichtungen darin, daB die Kerben im 
Stanzmesser durch Feilen, mittels SpezialmeiBel oder 
mit einer Spezialschleifmaschine hergestellt wurden. Da 
diese Kerben verhaltnismaBig klein sein muBten, urn 
schmale Stege zwischen dem Formteil und der Form- 

25 teilbahn zu erhalten, die etwa in der GrdBenordnung 
von 0J2 bis 0,4 mm liegen sollen, erfordert die Herstel- 
lung solcher Kerben groBe Erfahrung und ein besonde- 
res handwerkliches Konnen, was die Herstellung sol- 
cher Vorrichtungen verteuert. Durch die Ausbildung ei- 

30 ner Ausnehmung in der Stanzgegenplatte sind solche 
Schwierigkeiten nicht gegeben, denn Ausnehmungen 
der gewunschten Art und GroBe konnen mit einfachen 
maschinellen Vorrichtungen und in letzter Zeit mit Hilfe 
von Laserstrahlen rasch und problemlos ausgebildet 

35 werden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles in Gegeniiberstellung mit einer be- 
kannten Vorrichtung naher erlautert. In der Zeichnung 
zeigen: 

40 Fig. 1 eine Gesamtanlage zur Herstellung von Einzel- 
teilen aus Kunststoffolien; 

Fig. 2 einen Teilschnitt durch den oberen Teil eines 
Stanzwerkzeuges mit Stanzmesser; 

Fig. 3 das Stanzmesser mit unterschiediichen Kerben; 
45 Fig. 4 ein zu dem Oberwerkzeug nach Fig. 2 gehdren- 
des Unterwerkzeug mit Stanzgegenplatte und Formteil; 
Fig. 5 eine Draufsicht auf das Formteil nach Fig. 4; 
Fig. 6 ein Oberwerkzeug mit Stanzmesser; 
Fig. 7 ein Unterwerkzeug mit Stanzgegenplatte nach 
so der Erfindung und Formteil; und 

Fig. 8 das Formteil nach der Abtrennung von der 
Formteilbahn. 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Gesamtanlage zur Her- 
stellung von Formteilen aus thermoplastischen Kunst- 
55 stoffolien ist mit I eine Heizstation zum Aufheizen der 
Folienbahn auf die fur die Warmverformung notwendi- 
ge Temperatur, mit II eine Formstation, in welcher die 
erhitzte Folienbahn mittels Formwerkzeug unter An- 
wendung von Differenzdruck in die gewiinschte Form 
6o gebracht wird, mit III eine Stanzstation, in welcher die 
Formteile aus der Formteilbahn ausgestanzt werden, 
mit IV eine Stapelstation, in welcher die fertigen Form- 
teile aus der Formteilbahn herausgeldst und gestapelt 
werden und mit V eine Aufwickelstation fur die Restfo- 
65 lie bezeichnet. 

Zur Herstellung von Formteilen 1, beispielsweise Be- 
chern, wird eine Kunststoffolie 2 von einer Rolle 3 abge- 
wickelt und in Schleifen durch die Heizstation I gefiihrt 
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und dabei aufgeheizt. In der Formstation II wird die 
Kunststoffolie mittels eines Formwerkzeuges zu den 
Formteilen verformt, wobei zwischen den einzelnen 
Formteilen noch unverformte Teile der Formteilbahn 
verbleiben. In der nachfolgenden Stanzstation III wer- 5 
den die Formteile I mittels eines Stanzwerkzeuges. das 
aus einem Werkzeugoberteil 4 und einem Werkzeugun- 
terteil 5 besteht. ausgestanzt. Die Werkzeugteile sind an 
Saulen 6 gegeneinander bewegbar gefuhrt. wobei das 
Werkzeugoberteil 4 ein Stanzmesser 7 und das Werk- 10 
zeugunterteil 5 eine in dieser Darstellung nicht erkenn- 
bare Stanzgegenpiatte aufweist. Beim Ausstanzen ver- 
bleibt noch mindestens ein geringer Steg mit einer Brei- 
te von 0,2 bis 0,4 mm, der das Formteil 1 in der Formteil- 
bahn 2 halt, um den Transport der Formteile zur Stapel- 15 
station zu ermoglichen. Die Restfolie wird auf eine Rolle 
8 aufgewickelt. 

In den Fig. 2 bis 4 ist ein Stanzwerkzeug nach dem 
Stande der Technik ausschnittsweise im Schnitt darge- 

stellt. 20 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, umfaBt das Werkzeugober- 
teil eine Tragerplatte 9, eine Stanzmesserhalteptatte 10, 
das Stanzmesser 7 und eine Abstutzplatte 11 fur das 
Stanzmesser, um ein Ausklicken desselben bei einem 
Stanzvorgang zu vermeiden. Das aus Fig. 4 ersichtliche 25 
Werkzeugunterteil 5 umfaBt einen Stutzrahmen 12 fur 
eine Stanzgegenpiatte 13, die rahmenformig zur Auf- 
nahme des Formteiles ausgebildet ist, wobei der Stutz- 
rahmen so hoch ausgebildet ist, daB er das in der Form- 
station gebildete Formteil 1 vollstandig aufnehmen 30 
kann, wahrend der mit 1.1 bezeichnete Rand des Form- 
teiles auf der Stanzgegenpiatte 13 aufruht. Beim Stanz- 
vorgang, bei dem das Werkzeugoberteil 4 und das 
Werkzeugunterteil 5 durch entsprechende Antriebsvor- 
richtungen gegeneinander bewegt werden, wird der 35 
Rand 1.1 des Formteiles 1 von der Formteilbahn 2 durch 
einen durchgehenden Einschnitt 14 getrennt. An minde- 
stens einer Stelle, vorzugsweise an zwei gegenuberlie- 
genden Stellen, weist bei dem Werkzeug nach dem 
Stand der Technik das Schneidmesser 7 Kerben auf, die 40 
unterschiedlich gestaltet sein konnen, wobei in Fig. 3 
drei unterschiedliche Formen solcher Kerben mit A, B 
und C bezeichnet sind. Die mit A bezeichnete Kerbe ist 
durch Feilen, die mit B bezeichnete Kerbe durch einen 
SpezialmeiBel und die mit C bezeichnete Kerbe durch 45 
eine Spezialschleifmaschine hergestellt. An den Stellen. 
an denen sich solche Kerben befinden, wird das Material 
der Formteilbahn 2 nicht durchtrennt und es verbleiben 
Stege mit einer ublichen Breite von 0,2 bis 0,4 mm, die 
das ansonsten ausgestanzte Formteil 1 noch mit der 50 
Formteilfotie 2 verhinden. Diese Stege werden dann in 
der Stapelstation IV zerstort und die Formteile iiberein- 
andergestapelt. Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf das 
Formteil 1, an dessen Rand 1.1 ein Steg bzw. Ansatz 1.2 
verbleibt, der zu den eingangs eriauterten Beanstandun- 55 
gen fiihrt. 

Die Fig. 6 und 7 zeigen ein Stanzwerkzeug, das wie- 
derum aus einem Oberteil 4 und einem Unterteil 5 be- 
steht und bis auf eine noch naher zu eriauternde Abwei- 
chung im Aufbau dem Stanzwerkzeug nach den Fig. 2 50 
und 4 entspricht. Der Unterschied zum Stanzwerkzeug 
nach dem Stance der Technik gemaB den Fig. 2 und 4 
besteht darin, daB das Stanzmesser 7 vollstandig frei 
von irgendweichen Kerben ist und daB die Stanzgegen- 
piatte 13 auf der Stanziinie, die das Stanzmesser 7 mit 65 
seiner Schneide 7.1 am Ende des Stanzvorganges be- 
ruhrt. mindestens eine, vorzugsweise zwei gegenuber- 
liegende Ausnehmungen 15 aufweist. wobei diese Aus- 



nehmungen 15 sich im dargestellten Beispiel nach Fig. 7 
zu beiden Seiten der Stanziinie erstrecken und eine Tie- 
fe aufweisen, die nicht ganz der Dicke der Formteilbahn 
2 entspricht. Nach durchgefuhrtem Stanzvorgang bleibt 
ein nach unten gerichteter Steg 16 am auBeren Rand 1.1 
des Formteiles 1 stehen, wodurch nach seiner Durch- 
trennung in der Stapelstation dieser Steg oder Ansatz 
16 nach unten ausgerichtet verbleibt und das Formteil 1 
einen an seinem AuBenumfang vollstandig glatten Rand 
aufweist, der keine Veranlassung zu Verletzungen oder 
sonstigen Beeintrachtigungen beim Aufbringen eines 
Deckels beitragen kann. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Ausstanzen von in einer fort- 
laufenden Folienbahn mittels eines Formwerkzeu- 
ges geformter einzelner Formteile aus der Form- 
teilbahn, mit einem der Form des auszustanzenden 
Formteiles angepaBten Stanzmesser und einer 
Stanzgegenpiatte, auf der die Formteilbahn beim 
Stanzvorgang aufruht, wobei das Stanzmesser und 
die Stanzgegenpiatte gegeneinander bewegbar 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Stanzge- 
genpiatte (13) auf der Stanziinie, auf der das Stanz- 
messer (7) mit seiner Schneide (7.1) aufruht minde- 
stens eine Ausnehmung (15) zur Bildung eines 
nachtraglich leicht durchtrennbaren Verbindungs- 
steges (16) zwischen dem einzelnen Formteil (1) 
und der verbleibenden Formteilbahn (2) aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ausnehmung (15) zum groBeren 
Teil auBerhaib der von der Stanziinie umgrenzten 
Flache liegt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ausnehmung in Draufsicht 
dreieckig ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in Draufsicht dreieckige Ausneh- 
mung (15) mit ihrer Spitze innerhaib des durch die 
Stanziinie begrenzten Bereiches liegt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die in Draufsicht dreieckige Ausneh- 
mung (15) mit ihrer Grundlinie innerhaib des durch 
die Stanziinie begrenzten Bereiches liegt. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tiefe der Ausneh- 
mung (15) ein MaB aufweist, welches zwischen ei- 
nem Bruchteil der vollen Materialdicke und der 
vollen Materialdicke der Formteilbahn (2) liegt. 
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